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GUTE «* Q67 88-113454/17 * DE 3635-103-A
Insulating sleeve at welded tube joint - uses extra sleeves at welding
zones for overlapping ends of plastics insulating tubes
KABELMETAL ELECTRO 15.10.86-DE-635103
(21.04.88) F'161-59/16

15.10.86 as 635103 (349DB)
Between a steel tube (1) for circulating a heating medium and a
plastics outer tube (3) is an insulation layer (2). At the welded joint
position (4) the inner tube projects from the insulation and also from
the outer tube. The gap remaining is bridged by a plastics sleeve (5)
and at the overlapping ends are heating coils (6) to form fused joints.
These overlapping ends are also protected by an outer layer (7),
made of plastics material which is shrunk on when heat is applied.

The outer layer can be a ring, or formed by a strip wound in
position, or formed as part of a tube which can be increased in
diameter by stretching.

ADVANTAGE - An even joint is obtained without excessive
pressure. (6pp Dwg.No. 1/3)
N83-086201
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" (&) Muffenverbindung fiir warmeisolierte Leitungsrohre

DE 3635103 A1

Bei einer Muffenverbindung fir wérmeisolierte Leitungs-
rohre, bei der das Kunststoffmuffenrohr mit dem Kunststoff-
auBenmantel des wiarmeisolierten Leitungsrohres unter
Druck mit einem elektrischen Heizelement verschweil3t
wird, wird der Druck auf die Schweifinaht von auen durch
ein bei Warmezufuhr schrumpfendes Kunststoffband erzieit.
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Patentanspriiche

1. Muffenverbindung fiir wirmeisolierte Leitungs-
rohre, die aus einem mediumfiihrenden Innenrohr,
vorzugsweise aus Stahl, einer das Innenrohr umge-
benden Wirmeisolationsschicht aus aufgeschium-
tem Kunststoff, vorzugsweise Polyurethan, und ei-
nem AuBenrohr aus Kunststoff bestehen, bei der
die von Schaumstoff freien Enden der Innenrohre
zweier Rohrschiisse miteinander verschweiBt sind,
die Verbindungsstelle durch eine auf den AuBen-
rohrenden aufliegende Muffe abgedeckt, und der
zwischen dem Innenrohr und der Muffe verbindli-
che Ringraum ausgeschiumt ist, und bei der die
Enden der Muffe durch einen elektrisch beheizba-
ren Draht und unter Druckeinwirkung mit dem je-
weiligen AuBenrohr verschweiBt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Bereich der Schweifinaht
der Muffe (5) mit einem Band (7) aus einem bei
Wirmezufuhr schrumpfenden Kunststoff umwik-
kelt ist.

2. Muffenverbindung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band (7) zu cinem Ring ge-
schlossen ist.

3. Muffenverbindung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band (7) in Form einer Wen-
del gewickelt ist, dessen Enden auf der Oberfliche
der Muffe (5) fixiert sind.

4. Muffenverbindung nach einem oder mehreren

der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, -

dal ein langsgerecktes Band (7) verwendet ist.

5. Muffenverbindung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dal ein von einem im Durchmesser erweiterten
Rohr abgetrenntes Band (7) verwendet ist.

6. Muffenverbindung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band (7) aus einem in lings-
axialer Richtung geschnittenen Rohrstiick herge-
stellt ist und an seinen Enden mechanisch fest ver-
bunden ist.

7. Muffenverbindung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daf} die Bandenden nach dem Herumlegen um die
Muffe (5) miteinander verschweiBt sind.

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Muffenverbindung fir
wirmeisolierte Leitungsrohre, die aus einem medium-

fihrenden innenrohr, vorzugsweise aus Stahl, einer das :

Innenrohr umgebenden Wirmeisolationsschicht aus
aufgeschaumtem Kunststoff, vorzugsweise Polyurethan,
und einem AuBenrohr aus Kunststoff bestehen, bei der
die von Schaumstoff freien Enden der Innenrohre zwei-
er Rohrschiisse miteinander verschweift sind. die Ver-
bindungsstelte durch eine aufl den AuBenrohrenden auf-
liegende Muffe abgedeckt und der zwischen dem Innen-
rohr und der Muffe befindliche Ringraum ausgeschaumt
ist und bei der die Enden der Muffe durch einen elek-
trisch beheizbaren Draht und unter Druckeinwirkung
mit dem jeweiligen AuBenrohr verschweiBt sind.

Eine Muffenverbindung der eingangs erwihnten Art
ist aus dem DE-GM 82 04 372 bekannt. Dort wird die
Muffe aus einem Kunststoffband, welches um die Ver-
bindungsstelle herumgelegt ist, gebildet und mittels ei-
nes elektrisch beheizbaren Bandes mit den AuBenroh-
renden und entlang ihres Schlitzes verschweiBt. Der fiir

die VerschweiBung erforderliche Druck wird dort mit-
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tels einer Spannvorrichtung aufgebracht, die vor dem
Einschalten des SchweiBstromes um die Muffenverbin-
dung herumgelegt wird und nach Fertigstellung der
SchweiBverbindung wieder entfernt wird. Die Spann-
vorrichtung besteht aus einer Manschette, die mittels
Schraubzwingen auf das aus dem Band geformte Muf-
fenrohr gepreBt wird. Bei dieser Vorgehensweise hat es
sich als nachteilig herausgestellt, daB das Arbeiten mit
der Spannvorrichtung recht aufwendig ist und der erfor-
derliche Druck nur sehr ungenau eingestellt werden
kann. Bei einem zu niedrig eingestellten Druck kommt
es zu einer fehlerhaften SchweiBnaht, wogegen ein zu

hoher Druck das erweichte Kunststoffmaterial und ggf. .

auch die Heizleiterwindungen aus dem Spalt zwischen
dem Muffenrohr und dem AuBenmantel des wirmeiso-
lierten Leitungsrohres herausdriickt.

Aus der DE-OS 28 54 618 ist ein Verfahren zum Ver-
binden zweier Kunststoffrohre mittels Schmelzschwei-
fen bekannt, wobei die beiden Rohre iiber einen be-
grenzten Bereich ineinandergeschoben sind und in den
Spalt zwischen den beiden Rohren eine SchweiBhiiise
aus schmelzbarem thermoplastischen Material einge-
bracht wird. Die SchweiBhiilse hat im Querschnitt gese-
hen ein U-férmiges Profil, in welches ein Heizelement
eingebracht ist, welches aus einem Kunststoffprofil be-
steht, auf dessen AuBenseite der Heizdraht angeordnet
ist. Der erforderliche AnpreBdruck im Bereich der
SchweiBlnahte wird bei diesem Verfahren dadurch er-
reicht. dafl das Kunststoffelement sich bei Wirmezufuhr
ausdehnt. Nachteilig bei diesem Verfahren ist, daB be-
dingt durch den Ringspalt der Durchmessersprung zwi-
schen den beiden Rohren relativ groB ist, so daB bej
Verwendung dieser Technik bei erdverlegten Leitungs-
rohren erhebliche Krifte auf die SchweiBnaht einwir-
ken kénnen.

Aus der EP-PS 0098 024 ist ein Verfahren zur Her-
stellung einer Muffe fiir vorisolierte Leitungsrohre be-
kannt, bei dem ein langsgeschlitztes Muffenrohr seitlich
liber die Verbindungsstelle geschoben wird, dessen En-
den sich mit gleichem Durchmesser biindig an die Enden
der AuBlenrohre anschiieBt. Zur Verbindung des Muf-
fenrohres mit den AuBenrohrenden wird iiber den Spalt
ein heizbares Band gelegt, in welches Heizleiter einge-
bettet sind. Beim Aufheizen der Heizleiter soll das
Kunststoffband sowohl mit dem Muffenrohr als auch
mit dem KunststoffauBenmantel verschweiBen. Der fiir
die VerschweiBung erforderliche Druck wird durch her-
umgelegte Klammern erzielt oder aber mittels eines
aufblasbaren Schlauches, der iiber das Heizband gelegt
ist und der sich beim Aufblasen an der inneren Oberfli-
che eines konzentrisch zum Heizband befindlichen star-
ren Ringes abstiitzt. Nachteilig bei diesem Verfahren ist,
daB die Linge des Muffenrohres an der Baustelle exakt
an die Lange der Verbindungsstelle angepaBt werden
muB. Dariiber hinaus miissen die an das AuBenrohr an-
grenzenden Enden des Muffenrohres zwecks Aufbrin-
gung des AnpreBdrucks von innen abgestiitzt werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, die Muffenverbindung der eingangs erwihnten
Art dahingehend zu verbessern, daB die SchweiBnaht

zwischen dem Muffenrohr und dem AuBenrohr fehler- °

frei ist und der AnpreBdruck wihrend der SchweiBpha-
se {ber den Umfang gesehen an jeder Stelle nahezu
gleich ist und sowohl ein Unterschreiten als auch ein
Uberschreiten des AnpreBdrucks vermieden ist.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, da gemil der

Erfindung der Bereich der SchweiBnaht der Muffe mit '

einem Band aus einem bei Warmezufuhr schrumpfen-
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den Kunststoff umwickelt ist. Bei der erfindungsgema-
Ben Losung kann durch das Band aus wirmeschrump-
" fendem Kunststoff durch die Auswahl der Schrumpfrate
der Druck exakt eingestellt werden. Ein weiterer we-
sentlicher Vorteil ist noch darin zu sehen, dal der Druck
sowohl zu Beginn des SchweiBvorgangs als auch erst
wihrend des SchweiBvorgangs erzeugt werden kann. In
manchen Anwendungsfillen reicht die durch das Heiz-
element erzeugte Wirme aus, das Band zum Schrump-
fen zu bringen. Ist dies nicht der Fall, wird man mit

HeiBluft oder einer weichen Flamme das Band auf die

erforderliche Schrumpftemperatur bringen. Zweckmi-

Bigerweise ist das Band zu einem Ring geschlossen, der
_ die Muffe im Bereich der SchweiBnaht umhiillt. Ande-

rerseits ist es jedoch auch moglich, das Band in Form

einer Wendel zu wickeln und dessen Enden auf der

Oberfliache der Muffe zu fixieren. Hierzu gibt es geeig-

nete Klebstoffe, sogenannte HeiBschmelzkleber, mit

dem das Band an seiner der Muffe zugekehrten Oberfla-
che beschichtet sein kann. Die Schrumpfkrifte konnen
dadurch erzeugt werden. dall man beispielsweise ein
lingsgerecktes Band verwendet. Bei einer Erwarmung
des Bandes wirken dann die Schrumpfkrifte auch in
radialer Richtung. Es besteht jedoch auch die Moglich-
keit, das Band von einem aufgeweiteten Rohrstiick ab-
zuschneiden und als Ring zu verwenden oder aber den
Ring in langsaxialer Richtung zu schneiden und nach
dem Herumlegen um die Muffe an seinen Enden mecha-
nisch fest zu verbinden. Die Verbindung der Bandenden
nach dem Herumlegen um die Muffe kann mit mechani-
schen Mitteln oder aber auch durch Verklebung vorge-
nommen werden. Es hat sich jedoch als vorteilhaft er-
wiesen, die Bandenden miteinander zu verschweiflen.

Da schrumpfbare Kunststoffe in der Regel nicht

schweiflbar sind, ist an den fiir die Verbindung vorgese-
- henen Enden des Bandes nichtvernetztes Material vor-
zusehen. Dies kann beispielsweise dadurch geschehen,
daBl man vor der Vernetzung an die fiir die Verbindung
vorgesehenen Stellen nichtvernetzbares Kunststoffma-
terial anschweiBt, darauf die Vernetzung fur das iibrige
Bandmaterial durchfiihrt und anschiieBend das Band
reckt und im gereckten Zustand abkihlt. Da unvernectz-
te Kunststoffe. insbesondere bei Erwdrmung, eine gerin-
gere Festigkeit als vernetzte Kunststoffe haben, sollte
man den SchweiB8bereich der Bandenden beim Auf-
schrumpfen vor zu hoher Wirme schiitzen.

Die Erfindung ist anhand der in den Fig. 1 bis 3 sche-
matisch dargestellten Ausfihrungsbeispicle niaher er-
lautert.

In der Fig. 1, die einen seitlichen Schnitt durch cine
Muffenverbindung gemifl der Lehre der Erfindung
zeigt, ist mit 1 das mediumfiihrende Innenrohr aus Stahl,
mit 2 die thermische Isolierung auf der Basis von Poly-
urethan und mit 3 der KunststoffauBenmantel, vorzugs-
weise aus Polyithylen, bezeichnet. Derartige Leitungs-
rohre werden als Verbundrohre oder auch Kunststoff-
mantelrohre bezeichnet und werden in Lingen von 6 bis
10 m an der Baustelle angeliefert, wo sie dann zu der
Rohridnge verschweifit werden missen. Das Innenrohr
1 ragt iiblicherweise aus der Isolierung 2 und dem Au-
Benmante! 3 hervor, so daf} in einfacher Weise, wie bei 4
dargestellt, die innenrohre 1 miteinander verschweif3t
werden konnen. Uber die Verbindungsstelle wird ein in
sich geschlossenes Muffenrohr 5 geschoben, so dal es
auf den Enden der AuBlenrohre 3 aufliegt. Das Muffen-
rohr 5 bestcht vorteilhafterweise aus dem gleichen
Werkstoff wic das Aulenrohr 3. Im Bereich der Uber-
lappung des Mulfenrohres 5 mit dem Auflenrohr 3 ist
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cin Heizelement 6 angcordnet, welches vorteilhafier-
weise aus einecm mianderartig geformten Kupferdraht
besteht, der in die innere Oberfliche des Muffenrohres 5
eingetempert oder eingelassen ist. An den Enden des
Heizelementes 6 sind in nicht dargestellter Weise An-
schluBdrihte aus dem Ringspalt zwischen dem Muffen-
rohr 5 und dem AuBenrohr 3 herausgefiihrt, die an cine
Spannungsquelle angeschlossen werden. Beim Einschal-
ten der Spannungsquelle erwidrmt sich das Heizelement
6 und aberfiihrt zumindest die aneinander grenzenden
Kunststoffschichten des Muffenrohres 5 und des Au-
Benrohres 3 in den schmelzfliissigen Zustand und be-
wirkt somit eine VerschweiBung der beiden Teile mit-
einander. Um dic Qualitit der SchweiBnaht zu verbes-
sern, ist ein Band 7 aus einem vernetzten Polyithylen
auf die Endbereiche des Muffenrohres 5 aufgebracht,
welches wirmeschrumpfend ist und bei Wirmeaufbrin-
gung das Bestreben hat, seinen inneren Durchmesser zu
verringern. Dadurch entsteht eine Kraftkomponente in
radialer Richtung nach innen, durch welche das Muffen-
rohr 5 fest auf die Oberfliche des Kunststoffrohres 3
gepreBt wird. Das Kunststoffband 7 kann entweder als
Ring vorliégen oder aber es wird in Bandform um die
Muffe 5 herumgelegt und endseitig verbunden. Fir die
Verbindung der Bandenden eignen sich Klebeverfahren,
mechanische Klemmverbindungen oder aber auch eine
SchweiBverbindung, sofern die miteinander zu verbin-
denden Bandenden aus nichtvernetztem Kunststoff be-
stehen. Das Band 7 kann vor oder aber auch wihrend
des SchweiBvorgangs zum Schrumpfen gebracht wer-
den, wobei dafir Sorge getragen werden muB, daB im
Falle einer Schweillverbindung der Bandenden die Ver-
bindungsnaht vor ibermiBiger Erwdrmung geschiitzt
wird. Nach Fertigstellung der SchweiBnaht wird deren
Dichtigkeit gepruft, indem der Ringraum zwischen dem
Muffenrohr 5 und dem Innenrohr 1 unter Druck gesetzt
wird. Sind die Schweifindhte in Ordnung, kann durch
eine im Muffenrohr 5 vorgesehene Offnung 8 ein auf-
schaumbarer Kunststoff auf der Basis von Polyurethan
in den Ringraum eingefiillt werden, der diesen aus-
schaumt. Die Offnung 8 wird dann mit einem Stopfen g
flassigkeitsdicht verschlossen.

Die Fig. 2 zeigt cinen Schnitt durch die Muffenver-
bindung im Uberlappungsbereich des Muffenrohres 5
und des Aullenrohres 3. Das Kunststoffband 7 ist hier
durch eine SchweiBnaht 10 endseitig verbunden. Zu die-
sem Zweck sind an die Enden des Kunststoffbandes 7
vor dessen Vernetzung nichtvernetzte Endbereiche 11
und 12 angeschweifit. Das Kunststoffband 7 besteht
zweckmaBigerweise aus einem Polyédthylen, dem Silan-
gruppen aufgepfropft sind. Ein derartiger Werkstoff
vernetzt in Gegenwart von Feuchtigkeit von selbst. Die
Endberciche 11 und 12 bestehen aus normalem Poly-
athylen, dem gegebenenfalls Peroxide zugesetzt sein
konnen, die bei Erwarmung der Endbereiche 11 und 12
nach dem Herstellen der Schweilnaht 10 eine Vernet-
zung der Bereiche 11 und 12 bewirken konnen.

In der Fig. 3 ist einc weitere Ausgestaltung der Erfin-
dung vergroBert unter Weg'assung des Innenrohres 1
und der lIsolierschicht 2 dargestellt. Das AuBenrohr 3
und das Muffenrohr 5 werden hier durch ein vorgereck-
tes Kunststoffband 7 gegeneinandergepreBt, welches in
drei Windungen im Uberlapptbereich auf das Muffen-
rohr 5 aufgewickelt ist. Die Enden des Kunststoffbandes

u5 -7 sind auf dem Muffenrohr 5, beispielsweise mittels ei-

nes HeiBschmelzklebers, fixiert.
Dic Erfindung wurde anhand der Ausfithrungsbei-
spiele 1 bis 3 mit cinem Muffenrohr 5. d. h. einem in sich
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geschlossenen Rohr, beschrieben. Derartige Muffenroh-
re lassen sich nur vor dem Herstellen der SchweiBnaht 4
der Innenrohre 1 auf eines der Enden der Aulenrohre 3
aufschieben und nach dem Herstellen der SchweiBnaht
4 iiber die Verbindungsstelle verschieben. Bei Repara-
turarbeiten oder auch bei der Herstellung von Abzwei-
gen sind aus einem Band gewickelte Muffen von Vorteil
bzw. unumginglich. Die Erfindung l4Bt sich selbstver-
standlich auch fiir solche Muffen anwenden. Der Lings-
schlitz des Muffenrohres 5 kann dabei entweder durch
SpiegelschweiBen iiberlappt oder stumpf oder aber
auch elektrisch mit einem Widerstandsheizelement 6
verschweiBen. Der erforderliche AnpreBdruck kann in
dhnlicher Weise wie im Uberlapptbereich durch
schrumpfbare Binder erreicht werden, indem beispiels-
weise im ldngsaxialen Uberlapptbereich des Muffenroh-
res 5 ein starres Profil, moglichst aus Metall, angeordnet
wird. Durch die Schrumpfwirkung wird dieses Metall-
profil auf die SchweiBnaht gepreBt. Die Gegenkrifte
werden durch eine Schiene aufgefangeh, wie sie bei-
spiclsweise in dem DE-GM 82 30 424 beschrieben ist.
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